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(57) Abstract: The invention relates to a method for printing a plastic surface (18) by means of hot stamping using a heated hot 
stamping stamp (3) that is coated with a plastic. The outer surface of the heat stamping stamp (3), which is coated with plastic 
forms the stamping surface (7). The surface of the stamp (7) transfers a color layer (9) that is placed on the carrier foil (10) onto the 
workpiece (16) when the carrier foil (10) is pressed against the surface (18) of a workpiece (16) that is to be printed. The surface 
(18) of the workpiece that is to be printed is preheated with a heating device (22) before printing. The temperature of the stamping 
surface (7) of the hot stamping stamp ranges between 140 °C to 240 °C, preferably between 200 °C to 220 °C. This increases the 
operating time of the stamping stamp which leads to lower setting-up times of the hot stamping device (1). More workpieces (16) 
can be printed in less time due to the fact that the workpieces (16) are no longer heated by the hot stamping stamp (3) alone but also 
by the heating device (22) that is connected upstream. 



^ (57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bedrucken einer Kunststoffoberflache (18) durch Heisspragen 

O mit einem mit Kunststoff beschichteten und beheizten Heisspragestempel (3). Die mit Kunststoff beschichtete Aussenflache des 
Heisspragestempels (3) bildet die Stempelflache (7). 

~ [Fortsetzung auf der ndchsten Seite] 
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Veroflentlicht: 

ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu ver- 
offentlichen nach Erhalt des Berichts 

Zur Erklarung der Zweibuchstaben- Codes und der anderen Ab- 
kurzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang jeder regularen Ausgabe der 
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Durch die Stempelflache (7) wird beim Anpressen der Tragerfolie (10) gegen die Oberflache (18) eines zu bedruckenden Werk- 
stuckes (16) eine auf der Tragerfolie (10) aufgebrachte Farbschicht (9) auf das Werkstiick (16) Ubertragen. Die zu bedruckende 
Werkstuckoberflache (18) wird vor dem Bedruckungsvorgang mittels einer Heizeinrichtung (22) vorgewarmt. Die Temperatur der 
Stempelflache (7) des Heisspragestempels liegt im Bereich von 140°C bis 240°C, vorzugsweise bei 200°C bis 220°C. Hierdurch 
werden die Pragestempellaufzeiten erhOht, was zu geringen RUstzeiten an der Heisspragevorrichtung (1) fuhrt. Es konnen auch in 
kUrzeren Zeiten mehr Werkstucke (16) bedruckt werden, weil die Aufheizzeit der Werkstticke (16) nicht mehr alleine durch den 
Heisspragestempel (3), sondern auch durch die vorgeschaltete Heizeinrichtung (22) erfolgt. 
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Verfahr en zum Bedrucken einer Oberfiache 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bedrucken einer Oberflache, vorzugsweise einer 
KunststoffoberflSche, durch HeiBpragen. 

Oftmals werden heutzutage Oberflachen von Kunststoffteilen im HeiBtransfer- und HeiBpra- 
geverfahren dekoriert bzw. bedruckt. Beim HeiBpragen wird im Gegensatz zum HeiBtrans- 
ferverfahren mit einer vollflachig einfarbig beschichteten Folie gearbeitet. Das Bild wird hier- 
bei Qber die Kontur des Stempels (eventuell Typenrad, Nadeldruckkopf) erzeugt. Das HeiB- 
transferverfahren arbeitet hingegen mit vorgedruckten, meist mehrfarbigen Bildern, Schrift- 
zugen, Logo, etc. Dabei liegt das Bild mit alien seinen Informationen bereits vorgedruckt auf 
der Folie. 

Die HeiBtransfer- und HeiBprageverfahren benotigen - abhangig vom jeweiligen Kunststoff - 
unterschiedlich hohe Temperaturen und Pragezeiten. Bei alien HeiBprage- 
/Transferverfahren werden vorgedruckte Farbpigmente von einer Folie Qbertragen. Zum 
Obertragen ist die ZufQhrung von Warme notwendig. Sie dient dem Aktivieren von der "Los- 
loseschicht" auf der Folie und des Schmelzklebers zum Fixieren der Pigmente auf dem Sub- 
strat. Diese Warme wird im allgemeinen Qber einen beheizten HeiBpragestempel durch die 
Folie hindurchgefOhrt. 

Der HeiBtransferstempel besteht meistens aus einem Aluminiumtrager mit einer dem jewei- 
ligen ProzeB angepaBten Silikonbeschichtung zum Ausgleichen von Unebenheiten des zu 
bebildernden Kunststoffteils. Die Silikonbeschichtung am HeiBpragestempel bewirkt auf- 
grund ihrer schlechten Warmeleitfahigkeit einen hohen Temperaturgradienten zwischen dem 
Aluminiumtrager und der SilikonauBenoberflache des HeiBpragestempels. Gerade bei einer 
kurzen Taktzeit, wie bei der ZahnbQrstenfertigung, kommt es deshalb zu einer nicht ausrei- 
chenden Erholzeit der Silikonoberflache. Dadurch muB eine h6here Temperatur im Alumini- 
umtrager bereitgestellt werden, urn die optimale Arbeitstemperatur zu erreichen. Bei Still- 
standszeiten des HeiBpragestempels Qber 20 sec. stellt sich dadurch eine zu hohe Stem- 
peltemperatur ein, die etwa derzeit bei 260° C bis 280» C liegt. Die Folge der hohen Tempe- 
ratur sind AusschuBteile, bis die Arbeitstemperatur wieder erreicht ist. Eine Gegensteuerung 
der Temperatur am HeiBpragestempel ist kaum moglich, da das System der HeiBtransfer- 
presse zu trage reagiert. 
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Aus der DE 34 40 131 C2 ist bereits ein Verfahren zum Bedrucken eines Substrates durch 
Hei&prSgen bekannt. Das aus der DE 34 40 131 C2 bekannte Verfahren beschreibt eine 
VorwSrmung einer Pragefolie auf eine Temperatur unmittelbar unter der Farbschmelztempe- 
ratur der von ihr getragenen Pigmente. Die Anwendung und Beschreibung kann nur bei ei- 
nem sehr dQnnen Substrat funktionieren, da der HeiBprSgestempel mit seiner metallischen 
Oberflache durch das Substrat hindurch die informationsbildenden Farbpigmente in Kontakt 
mit dem beheizten Gegendruck und Pragefolie bringt. Eine solche Anwendung ist zum De- 
korieren von Oberflachen undenkbar. 

Aus der DE 101 48 975 A1 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Bedrucken von Ge- 
genstanden bekannt, bei dem durch einen beheizten Pragestempel die Druckschicht einer 
Pragefolie gegen eine zu bedruckende Oberflache eines WerkstOckes geprelSt wird und da- 
durch das an der Pragefolie anhaftende Druckbild auf die Oberflache des Werkstuckes 
Qbertragen wird. Nach dem Aufdrucken und dem Entfernen des Pragestempels von der Pra- 
gefolie verharrt die Pragefolie noch eine gewisse Zeit an dem zu bedruckenden Gegen- 
stand, damit die aufgedruckte Schicht fest am Gegenstand haften bleibt. 

Aus der DE 43 08 977 A1 wird ein Sanitargegenstand mit einem verschiedenfarbigen Dekor 
im HeifSprageverfahren bedruckt. Damit das von einer HeiBpragefolie abzuldsende Druckbild 
besser auf dem Sanitargegenstand anhaftet, wird dieser auf mindestens 100° C aufge- 
warmt 

Aufgabe der Erfindung ist es, Mittel zu finden, mit denen die Heiftpragestempeltemperatur 
reduziert werden kann und dadurch sich eine langere Stempellebensdauer und weniger Ma- 
schinenstillstand ergeben. Gleichzeitig soil mit der Erfindung weniger Ausschufi durch Ma- 
schinenanlauf erreicht werden. Gleichzeitig soli bei einer Verbesserung der Haftung des 
HeiBtransferbildes bei gleicher Stempeltemperatur die Stempelzeit verkurzt werden. Und 
schlieBlich soil noch das aufgedruckte Dekor bzw. die Druckschicht sicherer auf der Oberfla- 
che haften. 

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden Merkmale des Patentanspruchs 1 gelost. 
Die nach der Erfindung eingesetzte Heizeinrichtung wird so uber der zu bedruckenden 
Werkstuckoberflache angebracht, daft zumindest die gesamte zu dekorierende Oberflache 
homogen aufgeheizt wird. Dadurch kann die Stempeltemperatur wahrend dem Druckvor- 
gang gesenkt werden, da die fQr das Ablosen und Anheften der Druckschicht an der Werk- 
stuckoberflache benotigte Warme nun nicht mehr alleine vom Druckstempel aufgebracht 
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werden muft. Gleichzeitig kann die Erholzeit der Silikonoberflache des Heiftpragestempels 
verringert werden, was zu einer Taktzeiterhdhung der zu bedruckenden Teile und somit zur 
Kostenreduzierung bei der Herstellung der Teile fiihrt. Aufterdem wird erreicht, daB sich 
wahrend der Stillstandzeiten die Stempeitemperatur nicht mehr allzu stark erhoht, weil von 
vorne herein diese geringer ausgelegt sein kann. Nach der Erfindung erstreckt sich die 
Temperatur an der Stempelflache im Bereich von 140° C bis 240° C, vorzugsweise bei 
200° C bis 220* C, was eine Reduzierung der Temperatur im obersten Bereich von 40° C 
bzw. 60° C ergibt. 

Die Temperaturreduzierung am HeiBpragestempel hat zur Folge, daft die beschichtete 
Kunststoffschicht weniger thermisch belastet wird und somit auch weniger verschleiftanfallig 
ist. Je nachdem, was fur ein temperaturempfindlicher Kunststoff am Werkstiick gewahlt wird, 
je nachdem wird die Oberflachentemperatur des HeiBpragestempels hoher oder niedriger 
eingestellt. Entsprechend wird dann die Temperatur an der Stempelflache reguliert. Dieser 
Vorgang wird immer so abgestimmt, daft die Temperatur an der Stempelflache moglichst 
niedrig und die Temperatur an der Werkstuckoberfiache mdglichst hoch ist, wobei letztere 
aber auch nicht zur Beschadigung der Druckfiache am WerkstQck fQhren dart 

Durch die Merkmale des Patentanspruchs 2 kann man Qber eine Anpassung der Heizlei- 
stung oder derzu beaufschlagenden Heizzeit unterschiedlichen Absorptionsverhalten der zu 
bedruckenden Kunststoffoberfiachen im laufenden Druckprozeft gerecht werden. Hat man 
also zu bedruckende Oberfiachen, die mehr Warme zum Aufheizen auf eine bestimmte 
Temperatur benotigen, so muft entweder die Heizzeit ISnger oder aber die Heizleistung h6- 
her ausgebildet werden. Dadurch wird dann in gleicher Zeiteinheit bei unterschiedlichen 
Werkstoffoberfiachen die gleiche Endtemperatur erreicht, so daft der HeiBpragestempel 
nicht unnatig temperaturbelastet werden muft. Es wird eine optimale Bedruckung bei intensi- 
ver Haftung aufgrund der gleichmaftigeren Temperaturen sowohl am Pragestempel wie am 
zu bedruckenden Teil erreicht. 

Besonders vorteilhaft sind die Merkmale des Patentanspruchs 3, wonach die Oberfiachen- 
beschaffenheit und die Temperatur der zu bedruckenden Oberfiache eines WerkstQcks von 
einem Sensor erfaftt wird, der die Daten an einer Auswerteeinrichtung Qbergibt, wo dann 
entsprechend die Heizleistung bzw. die Heizdauer der Heizeinrichtung an diese Beschaffen- 
heiten angepaftt wird. Hieraus ergeben sich dann immer in gleichen Zeitabstanden gleiche 
Temperaturen an den zu beheizenden Oberfiachen eines zu bedruckenden WerkstOckes. 
Auch kann hierdurch selbstverstandlich die Taktzeit eines Bedruckungsvorgangs erh6ht 



WO 2004/096568 



-4- 



PCT/EP2004/003096 



werden, weil der Druckstempel nicht die zu bedruckende Oberflache mehr allzulange aufhei- 
zen muB. 

GemaB den Merkmalen des Patentanspruchs 4 besteht die Heizeinrichtung aus einem Infra- 
rotstrahler. Infrarotstrahler ermSglichen Qber eine Steuerung von Zeit, Leistung, Arbeitsab- 
stand und Art der Fokussierung eine definierte und reproduzierbare Erwarmung der zu be- 
druckenden Oberflache und sind insbesondere auch besonders preiswert. Auch laBt sich ein 
Infrarotstrahler besonders einfach, urn die Heizstrahlung auf die zu bedruckende Oberflache 
zu erhohen, zur oder weg von der Oberflache eines Werkstiicks bewegen. Es sind aber 
auch andere Heizeinrichtungen, wie ein HeizlQfter, Laserlicht, Gasflamme oder sonstige, ein 
Werkstuck aufheizende Warmequellen denkbar. 

GemaB den Merkmalen des Patentanspruchs 5 ist es vorteilhaft, wenn die zu bedruckende 
Oberflache auf eine Temperatur von 30° C bis 250° C, bei Kunststoffoberflachen vorzugs- 
weise von 80° C bis 120° C (Anspruch 6), aufgeheizt wird. Je nachdem, was fur eine zu be- 
druckende Oberflache und was fur ein Werkstoff am Werkstuck gewahlt wurde, wird hieran 
sowohl die OberflSchentemperatur am Werkstuck wie an der Stempelflache so eingestellt, 
daB am HeiBpragestempel geringstmogliche Temperaturbelastungen auftreten. Es muB al- 
lerdings darauf geachtet werden, daB nicht zu hohe Temperaturen am zu bedruckenden 
Werkstuck gewahlt werden, die gegebenenfalls zu einer Beschadigung fuhren konnte. 

GemaB den Merkmalen des Patentanspruchs 7 ist die zu bedruckende Oberflache eine aus 
Kunststoff hergestellte Zahnburste. Es sind aber auch mit diesem Verfahren der Bedruckung 
einer Oberflache andere Gegenstande, wie Gehause von NaBrasierern, Gehause von 
Haushaltsgeraten, etc. zuganglich. Besonders vorteilhaft laBt sich das Verfahren an Kunst- 
stoffen aus Polypropylen bewerkstelligen (Patentanspruch 8). Auch hier konnen alle beliebi- 
gen Kunststoffe eingesetzt werden, die sich nach dem Verfahren mit der entsprechenden 
Druckfolie bedrucken lassen. 

Die Merkmale des Patentanspruchs 9 ermoglichen eine Inline-Messung, d.h., es kann wah- 
rend des Aufheizvorganges der zu bedruckenden Oberflache deren Ist-Temperatur standig 
Qberwacht werden, bis die gewunschte Temperatur erreicht ist. 

Ein einziges AusfQhrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung dargestellt und wird im 
folgenden naher erlautert. 
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Vorteilhafterweise ist gem§B den Merkmalen des Patentanspruchs 10 der HeiBpragestempel 
mit einer Silikonschicht beschichtet. Durch die elastische Beschichtung konnen Unebenhei- 
ten auf der zu bedruckenden Oberflache ausgeglichen werden, d.h., die Silikonschicht legt 
sich flachig gegen die Druckfolie an und driickt dabei die Druckschicht gleichm§Big gegen 
die zu bedruckende Werkstuckoberflache, so daB diese auch dann, wenn die Werkstucko- 
berflache in gewissen Grenzen uneben ist, dennoch gleichmaBig mit der Druckschicht be- 
aufschlagt wird, die dann an alien Stellen gleichmaBig anhaftet. 

Nach den Merkmalen des Patentanspruchs 11 haben sich Dicken der Silikonschicht von 1 
bis 4 mm, vorzugsweise 2 bis 3 mm als ausreichend erwiesen. Bei diesen Dicken ist ein 
gleichmaBiges AndrQcken der Druckschicht durch die Silikonschicht, also durch den HeiB- 
pragestempel, mdglich. Vorteilhaft ist es natQrlich, daB die Oberflache des HeiBpragestem- 
pels im wesentlichen der zu bedruckenden Werkstuckoberflache angepaBt ist, urn ein 
gleichmaBiges Andrucken zu erreichen. 

In der einzigeh Figur ist die HeiBpragevorrichtung 1 im Blockschaltbild dargestellt, urn den 
prinzipiellen Aufbau besser darstellen zu konnen. Die HeiBpragevorrichtung 1 besteht aus 
einem an einer Hebe- und Senkeinrichtung 2 befestigten HeiBpragestempel 3, der seiner- 
seits aus einem mit einem Heizblock 4 in thermischem Kontakt stehenden Aluminiumfunda- 
ment 5 zusammengesetzt ist, das an seiner nach der Figur nach unten zeigenden Flache 8 
mit einer dicken und auf Druck elastisch nachgiebigen Silikonbeschichtung 6 versehen ist, 
deren untere freie Flache die StempelflSche 7 bildet. 

Nach der Figur verlauft unterhalb der Stempelflache 7 eine mit einer Farbschicht 9 (gestri- 
chelt dargestellt) beaufschlagte Tragerfolie 10, die Ober Lenkrollen 11, 12 und eine in der 
Zeichnung nicht dargestellte Spannvorrichtung unter Spannung gehalten wird. Die Lenkrolle 
11 ist nach der Figur links und die Lenkrolle 12 rechts von dem HeiBpragestempel 3 auf 
gleicher Hohe angeordnet, so daB in diesem Bereich die Tragerfolie 10 horizontal verlauft. 
Die Bewegungsrichtung 14 der Hebe- und Senkeinrichtung verlauft senkrecht zu der Tra- 
gerfolie 10, damit beim Drucken im wesentlichen keine QuerkrSfte auf die Tragerfolie 10 
gelangen und diese eventuell zur Seite Oder in Forderrichtung 15 gar beschleunigt befordert 
wird. 

Entgegen der Transportrichtung 17 gesehen hinter der Lenkrolle 11 verlauft die Tragerfolie 
10 senkrecht nach oben, wo sie auf einer in der Zeichnung nicht dargestellten Spule aufge- 
wickelt ist. Rechts von der Lenkrolle 12 wird ebenfalls die Tragerfolie 10 auf einer nicht dar- 
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gestellten Spule wieder aufgewickelt, allerdings ist dort nicht mehr auf der einen Seite die 
Farbschicht 9 vorhanden, weil sie bereits beim Druckvorgang auf die Oberflache 18 eines 
WerkstQckes 16 aufgepragt wurde. Im Bereich zwischen den Lenkrollen 11,12 unterhalb der 
Tragerfolie 10 werden auf einem in der Zeichnung nicht dargestellten Flieliband zu bedruk- 
kende Werkstucke 16 in konstantem Abstand zueinander parallel zur Tragerfolie 10 von 
links nach rechts gemaB der durch die Pfeile 17 dargestellte Transportrichtung befordert. 

Die Werkstucke 16 sind vorzugsweise aus Kunststoff hergestellt und weisen die zu bedruk- 
kende Oberflache 18 auf, wobei das rechts vom HeiBpragestempel 3 ausgebildete Werk- 
stQck 16 bereits mit der Farbschicht 9 behaftet ist. Die Oberflachen 18 der WerkstQcke 16 
sind in diesem Ausfuhrungsbeispiel gleichermalien gekrQmmt ausgebildet, was aber beim 
Bedruckungsvorgang nichts ausmacht, weil der Heilipragestempel 3 eine verhaltnismaBig 
dicke Silikonbeschichtung 6 aufweist, die sich beim Bedrucken flachig an der Oberflache 18 
des WerkstQckes 16 aufgrund seiner elastischen Verformung anlegt und so sehr gleichma- 
Big die Tragerfolie 10 gegen die Oberflache 18 des WerkstQckes 16 anpreBt, damit die 
Farbschicht 9 Qber die gesamte zu bedruckende Oberflache 18 gleichmaBig angedriickt 
wird. 



Unterhalb des in der Figur mittig angeordneten WerkstQckes 16 befindet sich eine Gegen- 
druckeinrichtung 19, die, wenn der HeiBpragestempel 3 gegen das WerkstQck 16 nach un- 
ten fahrt, etwa gerade im gleichen Moment nach oben fahrt, bis es an der Unterseite 20 des 
WerkstQckes 16 anliegt und so der HeiBpragestempel 3 seinen Pragedruck voll auf die 
Oberflache 18 des WerkstQckes 16 abgeben kann, ohne daB dabei das WerkstQck 16 nach 
unten Oder oben entweicht. Die Hubrichtung 21 der Gegendruckeinrichtung 19 ist also vor 
dem Bedrucken nach der Figur nach oben und nach dem Bedrucken nach unten gerichtet. 
Die Hubeinrichtung 21 bildet mit der Hebe- und Senkeinrichtung 2 eine Betatigungseinrich- 
tung, die immer gegenlaufig arbeitet und deren Mittenachsen auf einer gemeinsamen Achse 
liegen. Nur so ist gewahrieistet, daB das WerkstQck 16 mit dem HeiBpragestempel 3 und der 
Gegendruckeinrichtung 19 fluchtet, urn mittig auf das WerkstQck 16 die Druckkrafte einwir- 
ken zu lassen. 



Nach der Figur ist links von dem Pragestempel 3 oberhalb der Oberflache 18 des Werk- 
stOcks 16 eine Heizeinrichtung 22 in Form einer Infrarotlampe angeordnet, die vorzugsweise 
ebenfalls auf- und abbewegt werden kann, was durch die Bewegungsrichtung 23 angezeigt 
wird. Seitlich neben der Heizeinrichtung 22 ist ein Sensor 24 angeordnet, der dazu dient, die 
Art des WerktstQcks 16 und die Beschaffenheit der Oberflache 18 eines WerkstQckes 16 zu 
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ermittein, urn dann elektrische Signale Uber die Leitung 25 einer elektronischen Auswerte- 
einrichtung 26 zuzusenden. Die elektronische Auswerteeinrichtung 26 berechnet dann mit- 
tels eines Mikroprozessors (nicht dargestellt) die entsprechende Warmemenge und steuert 
dann dementsprechend Qber die Leitung 27 die Heizeinrichtung 22 dahingehend, daB diese 
entweder mehr Oder weniger auf- oder abbewegt wird oder dafX die Warmestrahlung erhoht 
wird. Es kann seibstverstandlich auch das Flieftband (nicht dargestellt) in seiner Geschwin- 
digkeit und somit die Taktzeit erhoht oder reduziert werden, urn auch hierdurch die Oberfla- 
che 18 eines WerkstQckes 16 auf die erforderliche Temperatur zu bringen. Eine derartige 
AusfQhrung ist dann von besonders grollem Vorteil, wenn unterschiedliche Werkstiicke sich 
auf dem FlieBband befinden und abwechselnd beliebig nacheinander bedruckt werden sol- 
len. Die von der Heizeinrichtung 22 abgegebene Warmestrahlung wird mit der Positions- 
nummer 29 angezeigt. 

Der Sensor 24 kann ein Pyrometer sein, mit dem eine Inline-Messung moglich ist, d.h., wah- 
rend der abgegebenen Warmestrahlung der Heizeinrichtung 22 wird auch gleichzeitig die 
Temperatur der Oberfiachen 18 des zu bedruckenden WerkstQcks 16 ermittelt. Es ist mog- 
lich, eine Inline-Messung mit einem Pyrometer durchzufiihren. Das Pyrometer muB in einem 
Wellenlangenbereich arbeiten, der auSerhalb des Wellenlangenbereichs der Infrarotlampe 
liegt. Die Temperatur wird dann direkt auf der Oberflache 18 gemessen. Die Oberflache 18 
wird solange aufgeheizt, bis eine vorgegebene Temperatur erreicht ist. Da die zu bedruk- 
kenden Oberfiachen 18 zwar unterschiedliche Farben haben konnen, aber alle aus dem sel- 
ben Material sind, ist der Melifehler durch die Farbunterschiede zu vernachlSssigen. In die- 
sem Fall kann auf die Bestimmung der Farbe verzichtet werden. Die Messung wQrde es er- 
moglichen, die laufende Produktion zu dokumentieren. Einem Absinken der Lampenleistung 
(Lampenalterung wurde automatisch entgegengewirkt. 

Die Heiflpragevorrichtung 1 arbeitet folgendermafien: 

Zunachst wird der Heilipragestempel 3 Qber den Heizblock 4 auf seine vorgegebene Tempe- 
ratur aufgewarmt Sobald dieser diese erforderliche Temperatur erreicht hat, wird die Hei- 
zeinrichtung 22 (oder auch schon vorher) eingeschaltet und das erste WerkstQck 16 an sei- 
ner Oberflache 18 bis zu der erforderlichen Temperatur aufgeheizt. Wie dies mittels des 
Sensors 24 und der Auswerteeinrichtung 26 vonstatten geht, wurde bereits zuvor kurz er- 
wahnt. Sobald die Temperatur erreicht ist, kann das Forderband sich in Bewegung setzen 
und die WerkstOcke werden in Transportrichtung 17 bewegt, bis sich eines senkrecht unter 
der Stempelflache 7 befindet. Zwischen der Stempelflache 7 und der Oberflache 18 befindet 
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sich die Tragerfolie 10, deren Farbschicht 9 auf der der Oberflache 18 des WerkstQcks 16 
zugewandten Unterseite 28 ausgebildet ist. Nun bewegen sich sowohl der HeiBpragestem- 
pel 3 wie die Gegendruckeinrichtung 19 auf das WerkstQck 16 zu und die Farbschicht 9 wird 
gegen die Oberflache 18 des WerkstQcks 16 durch die elastische Stempelflache 7 gleich- 
maBig aufgepreBt. Da die Oberflache 18 des WerkstQcks 16 noch ausreichend heiB ist und 
auch die Stempelflache 7 ihre Betriebstemperatur aufweist, wird die Farbschicht 9 von der 
Tragerfolie 10 abgeldst und auf die Oberflache 18 des WerkstQcks 16 aufgeklebt, wobei 
bestimmte Kleber in der Farbschicht 9 dazu beitragen, daB eine feste Verbindung zwischen 
der Farbschicht 9 und der Oberflache 18 des WerkstQcks 16 entsteht. Selbstverstandlich 
werden dabei auch Farbteile der Farbschicht 9 in die Oberflache 18 des WerkstQckes 16 
eingeschmolzen, urn so eine innige Verbindung der Farbschicht 9 mit der Oberflache 18 zu 
schaffen. 

Wahrend zuvor das WerkstQck 16 unter den HeiBpragestempel 3 gefOrdert wurde, wurde 
gleichzeitig ein neues WerkstQck 16 unter die Heizeinrichtung 22 gefordert, das in dem Mo- 
ment, wo bedruckt wird, wieder von der Heizeinrichtung 22 an seiner Oberflache 18 beheizt 
wird. Nun fahren sowohl der HeiBpragestempel 3 wie die Gegendruckeinrichtung 19 gegen- 
laufig wieder auseinander und das F6rderband transportiert das bedruckte WerkstQck 16 in 
F6rderrichtung 15 nach rechts, wo es nach einer kurzen AbkOhlzeit vom Forderband ent- 
nommen werden kann. 

Das bedruckte WerkstQck 16 weist nunmehr an seiner Oberflache 18 die Farbschicht 9 auf 
und ist somit bedruckt. Die Tragerfolie 10 wird nun wieder taktweise ein StQckchen in der 
Figur nach rechts bewegt, damit wiederum ein StQckchen Tragerfolie 10 mit einer 
Farbschicht 9 im Druckbereich vorhanden ist. Die frei von der Farbschicht 9 gewordene Tra- 
gerfolie 10 wird rechts auf einer in der Zeichnung nicht dargestellten Rolle aufgewickelt. Nun 
wird nach dem Aufheizvorgang das nachste WerkstQck 16 unter den HeiBpragestempel 3 
gefQhrt und kann bedruckt werden. Der Vorgang wird nun taktweise fortgefOhrt, und es kon- 
nen in sehr kurzer Zeit vielmehr WerkstOcke 16 bedruckt werden als zuvor, weil, bevor der 
HeiBpragestempel 3 die Farbschicht 9 auf die Oberflache 18 des WerkstQcks 16 drQckt, die 
Oberflache 18 durch die Heizeinrichtung 22 - und nicht durch den Pragestempel 3 - auf die 
erforderliche Temperatur gebracht wurde. Ein Auswechseln eines HeiBpragestempels 3 auf- 
grund thermischer Oberlastung ist auch nicht mehr erforderlich. 
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Patentanspruche : 

1. Verfahren zum Bedrucken einer KunststoffoberflSche (18) durch HeiliprSgen mit einem 
mit Kunststoff beschichteten und beheizten metallischen HeiRpragestempel (3), dessen 
mit Kunststoff beschichtete AuRenflache die Stempelflache (7) bildet, durch die beim 
Anpressen der Tragerfolie (10) gepen die Oberflache (18) eines zu bedruckenden 
WerkstQckes (16) eine auf der Tragerfolie (10) aufgebrachte Farbschicht (9) auf das 
WerkstQck (1 6) Qbertragen wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

dali die zu bedruckende Werkstuckoberflache (18) vor dem Bedruckungsvorgang mit- 
tels einer Heizeinrichtung (22) vorgewarmt wird und dalS die Temperatur der Stempelfla- 
che (7) des Hei(Xpr§gestempels im Bereich von 140° C bis 240° C, vorzugsweise bei 
200° C bis 220° C, liegt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dali die von der Heizeinrichtung (22) abgegebene Warmemenge der Oberflachenbe- 
schaffenheit, wie Farbe, Rauhigkeit, Werkstoff etc. (18), der zu bedruckenden Oberfla- 
che angepa&t wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Oberflachenbeschaffenheit der zu bedruckenden Oberflache (18) eines Werk- 
stQcks (16) von einem Sensor (24) ermittelt wird, der dann die so ermittelten Daten an 
eine Auswerteeinrichtung (26) weitergibt, die dann die zu beaufschlagende Warmemen- 
ge an der Heizeinrichtung (22) entsprechend steuert. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

da(i die Heizeinrichtung (22) lokal die zu bedruckende Werkstuckoberflache durch einen 
Infrarotstrahler Oder HeizlQfter beheizt. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

da(i die Werkstuckoberflache (18) auf ca. 30° C bis 250° C aufgeheizt wird. 
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6. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dali die WerkstOckoberflache (18) auf 80° C bis 120° C, aufgeheizt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dali die Kunststoffoberflache (18) Teil einer aus Kunststoff hergestellten ZahnbOrste. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dali die ZahnbQrste aus Thermoplast, vorzugsweise aus Polypropylen hergestellt ist. 

9. Verfahren nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 
dali der Sensor (24) ein Pyrometer ist. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dali der HeiliprSgestempel mit einer Silikonschicht beschichtet ist. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dali die Silikonschicht eine Dicke von 1 bis 4 mm, vorzugsweise 2 bis 3 mm, aufweist. 
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